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Dir  Direction de 

fabrication

Rot  Rotation entre 

couches

Ang  Angle entre la 

direction de lasage et la 

surface frottante 

Antagoniste : disque en 

C38

Contact : pion plan/disque 

plan

Cinématique : rotative 

continue

Charge : 20 N

Vitesse de glissement : 30 

cm/s

• Stratégie de lasage 

influence la microstructure 

des pièces et module la 

texture, la morphologie et 

la taille des grains

• Premiers essais 

tribologiques - dans les 

conditions données - ne 

permettent pas de 

discriminer de manière 

flagrante tous les 

paramètres procédés

• Futurs essais menés avec 

nouvel  antagoniste 

(W360)

Comportement tribologique

Tribologie d’un alliage métallique pour 
l’aéronautique obtenu par fabrication additive 
SLM : relations procédé - macro/microstructure 

– durabilité : TARMAC
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Introduction

Influence de la stratégie de fabrication 

sur l’usure

• La rotation entre couches permet de moduler la texture générée au cours de 

l’impression

• Comprendre l’influence des paramètres de lasage sur la microstructure d’un

superalliage base nickel (texture, morphologie des grains, …)

• Étudier le comportement à la déformation plastique sous sollicitations de frottement

en fonction de la morphologie des grains et de l’anisotropie cristalline

• Proposer un modèle d’usure permettant l’établissement de lois d’évolution et

d’accommodation gouvernant les débits de matière au sein du contact
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Direction du frottement
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• L’orientation cristalline, la taille des grains et la morphologie des grains sont 

sensibles à la direction de fabrication

Conclusions et 

perspectives

• Différentes particules d’usure observées : petites particules 

d’oxydes de fer et amas de particules compactées et 

laminées
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• Ecoulement de matière et écrouissage en sous couche 

pendant le frottement
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